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BASIC-ABSTRACT: 

A system for attaching adhesive backed balance weights to the 
articulated 

Cardan shafts of a motor vehicle centres the shaft in a conventional 
balancing 

machine (1) via the drive chucks (2) after which the angular position 
and mass 



1 1/2/06, EAST Version: 2.1.0.14 



of the necessary weights for dynamic balance are evaluated (3) . 

One or more movable compression heads (4) is/are mounted over the 
shaft on 

slide rails and each head also incorporates an abrasive linishing 
belt for 

deoxidising/degreasing/smoothing the balance weight locations on the 
shaft . 

A further module (5) shears (7) the required length of spooled (6) 
adhesive 

strip to form the weight , removes the non-stick backing foil (8) and 
transfers 

to the shaft for adhesive bonding under pressure (4) . 

USE /ADVANTAGE - Enables rapid and reliable attachment of balance 
weights in 

more convenient manner than by welding. Existing welding 
installations are 

readily modified to adhesive operation at low cost. 
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(§) Um Wuchtg ewichte an zu wuchtandan Wellen anzukieben 
ansteile des bisher ublichen Anschwei&ens, wird erfindungs- 
gemSS elne Schleifeinrichtung und AnpreSeinrichtung vor- 
gesehen, wobei vor dam Ankleban der Wuchtg ewichte die 
KlebesteJIe der Welle geschlfffen wird. Damit wird em 
Entfetten und ein Vergletchmdfiigen der Oberflache erziett, 
so daS das Klebegewicht sicher angeklebt werden kann. 



< 

CM 

s 

Ui 

Q 



Die foJgenden Angaben sand den vom Anmelder etnoerelchten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKERE1 03.98 602021/81 



DE 44 40 812 Al 
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Beschreibung Fig. 4 einen schematisierten Querschnitt durch eine 

Befestigungseinrichtung vor dem Befestigungsvorgang; 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren nach Fig.5a-c Einzelheiten wahrend des Befestigungs- 
dem Oberbegriff des ersten Anspruchs und auf eine vorganges. 

Vorrichtung zur Durchf Qhrung des Verfahrens. 5 In Fig. 1 ist schematisiert eine Wuchtmaschine 1 dar- 

Aus der DE-C30 11 824 ist ein Verfahren zum An- gestellt Sie besteht aus den Aufnahmen 2 fur die zu 
schweiBen eines Wuchtgewichtes an einer Kardanwelle wuchtende Welle, dem Drebantrieb sowie der Aus- 
eines Fahrzeuges bekannt Hierzu wird die Kardanwelle werteeinrichtung 3 und je nach Wellentyp zwei oder 
in einer Wuchtmaschine eingespannt und die Stelle und drei zangenartigen Befestigungseinheiten 4, die zwi- 
GrdBe der Unwucht ermittelt Sodann wird in einer der to schen den beiden Aufnahmen 2 angeordnet sind und 
Wuchtmaschine zugeordneten SchweiBeinrichtung das dazu dienen, die Wuchtgewichte auf der wuchtenden 
Ausgleichsgewicht von einer Elektrode aufgenommen, Welle zu befestigen. Jede Befestigungseinrichtung ist 
die SchweiBniaschine an der richtigen Stelle positioniert seitlich verschiebbar und hdhenversteUbar, da der Befe- 
und die Welle in die richtige Winkellage gedreht Dann stigungsvorgang — ob SchweiBen oder Ankleben — 
wird das Wuchtgewkht angeschweiBt 15 druckentlastet fur die Welle geschehen muB. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das be- Seitlich neben der Wuchtmaschine 1 ist in Fig. 1 wei- 
kannte Verfahren dahingehend weiterzubilden, daB an- terhin eine Trenneinrichtung 5 dargestellt Diese raumli- 
stelle anzuschweiBender Wuchtgewichte audi anzukle- che Zuordnung ist jedoch nur beispielhaft 
bende Wuchtgewichte einfach, sicher und schnell ange- Die Trenneinrichtung weist einen Wickel 6 auf, der 
klebt werden kdnnea 20 aus den Wuchtgewichten mit Klebschicht und Schutzfo- 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die lie fur die Klebschicht besteht 
kennzeichnenden Merkmale des ersten Anspruchs ge- Die noch nicht abgelangte Wuchtgewichtbahn wird 
Idst Durch das dem Kleben vorgeschaltete Schleifen von dem Wickel 6 abgezogen und zu einem Messer 7 
wird der Anbringungsort des Wuchtgewichtes gereinigt gefQhrt Das Messer kann eiektrisch oder von Hand 
und vergleichmaBigt, so daB eine sichere Klebeverbin- 25 betrieben werden. Bevor die Wuchtgewichtbahn zu 
dung erzielt wird Das Schleifen kann dabei direkt an- dem Messer 7 gefQhrt wird, wird die Schutzfolie abge- 
schlieBend an dem Ermitteln der Unwucht stattfinden, zogen und separat zu einem Wickel 8 mit Hilfe geeigne- 
wenn der Drehantrieb der Wuchtmaschine abgestellt terVorrichtungenaufgewickelt 
wird und die sich drehende Welle auslauft Dadurch Der Transport der Wuchtgewichtbahn kann automa- 
wird also die Taktzeit nicht veriangert, da bisher beim 30 tisch erfolgen, wobei in Verbindung mit einem elek- 
Auslauf en der wuchtenden Welle kein weiterer Arbeits- trisch ansteuerbaren Messer eine Datenverbindung zu 
gang durchgefuhrt werden konnte. SelbstverstSndlich dem Drehantrieb und Auswerteeinrichtung 3 vorhan- 
kann das Schleifen auch nach dem Ermittem der Un- den sein kann. Damit wird imrner automatisch die ent- 
wucht bei weiter angetriebener Welle erfolgen. sprechende Lange und damit das entsprechende Ge- 

Die Weiterbildung nach Anspruch 2 hat den Vorteil, 35 wicht des Wuchtgewichtes abgelangt 
daB der Maschinenbediener nicht eine Vielzahl von un- Fig. 2 zeigt einen schematisierten Querschnitt durch 
terschiedlichen Wuchtgewichten bendtigt, sondern daB den zangenartigen Tefl der Befesugung^inrichtung 4 
diese in ihrer GroBe/Gewicht genau passend angetief ert gemaB der Erfindung. Ebenf alls schematisiert angedeu- 
werden. Hierbei kann die Treimeinrichtung mit der tet ist die auszuwuchtende Welled. 
WuchtniaschmedatenmaBigdergestaltverbundenwer- 40 Der hier interessierende Ausschnitt der Befestigungs- 
den, daB automatisch die Trenneinrichtung das passen- einrichtung 4 besteht aus einem ersten Schenkel 10, der 
de Gewicht, sprich die entsprechende Lange des Wucht- mit einem zwei ten hohenverstellbaren unteren Schen- 
gewichtes, bereitstellt kelll zusammenwirkt An den beiden Schenkeln 10 und 

Die AnsprQche 3 bis 15 beschreiben eine bevorzugte 11 and einander gegenuberliegende Anschlage 12 und 
Ausgestaltung einer Wuchtmaschine, auf der das erfin- 45 13 befestigt, wobei der Anschlag 12 als Gegenhalter und 
dungsgemaBe Wuchtverfahren durchgefuhrt werden der Anschlag 13 als AnpreBeinrichtung ausgebildet ist 
kann. So gestattet die erfindungsgemaBe Ausgestaltung Letztere besteht aus einem Grundkorper 14, der einen 
ein einfaches UmrQsten der bisher verwendeten u-formigen Querschnitt aufweist Parallel zu und zwi- 
S<Aweffieinrichtung,da nur die SchweiBelektrode gegen schen den beiden Schenkeln des U's sind zwei seitlich 
den GrundkOrper mit angeflanschter S<±leifeinrichtung 50 ausklappbar gelagerte FQhrungsleisten 15 sowie zwi- 
ausgetauscht werden muB. Die Qbrigen Bewegungen schen ihnen eine hohenverstellbar gelagerte Fonnscha- 
der SchweiBeinrichtung, namlich das Hinfahren zu der le 16 angeordnet Sowohl die Formschale 16 als auch die 
Anbringposition und das Zusammenfahren der beiden beiden FQhrungsleisten 15 werden in ihrer gezeigten, 
SchweiBpinolen zum Anbringen des Wuchtgewichtes d. h. unbelasteten Position mit Hilfe von Federn 17 ge- 
werden nach wie vor benotigt zum Ankleben. Damit 55 halten. 

wird mit nur geringen Anderungen und geringen Zu- Oberhalb der Fuhrungsleisten 15 und der Formschale 
satzinvestitionen ein Umrusten bekannter Wuchtma- 16 befindet sich eine Gunimimatte 18, die dazu dient, das 
schinen von AufschweiBen auf Aufkleben von Wuchtge- Wuchtgewicht zu tragen und allseits an <he Welle anzu- 
wtchten mOglich. pressen. Hierzu weist der Grundkdrper 4 seitliche An- 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines bevor- eo schlige 4.1 auf, die ein genaues Positionieren des 
zugten Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert Es steUen Wuchtgewichtes gestatten. 

An den GrundkSrper 14 angeflanscht ist eine un 

Rg. 1 eine schematisierte Frontansicht einer Wucht- Querschnitt beispielsweise trichterfdrmig ausgebildete 
maschine mit Trenneinrichtung; Absaugeinrichtung 19, in deren Trichter ein Bandschlei- 

Fig. 2 einen schematisierten Querschnitt durch die &» fer 20 angeordnet ist AnsteUe des Bandschleifers kann 
Befestigungseinrichtung fur die Wuchtgewichte; auch ein Schleifband eingesetzt werden, da die ScWeif- 

Fig. 3 einen schematisierten Querschnitt durch die bewegung durch die drehende Welle erfolgt Das Wei- 
Bef estigungseinrichtung wahrend des Schleifens; tertakten des Bandes erfolgt durch Hand oder automa- 
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tisch. 

Im folgenden wird das AnpreBverfahren anhand der 
Fig. 3 bis 5 naher erlautert 

Die in Fig. 3 dargestellte Position der Bauteile wird 
wahrend des Ermittelns der Gr6Be und Winkellage der 5 
Unwucht eingenommea Hierzu wird die Welle 9 in die 
Aufnahme 2 eingespannt und dann uber den Drehan- 
trieb angetrieben. 

Wenn die MeBergebnisse vorliegen, wird der Drehan- 
trieb jedoch nicht abgeschaltet, so daB die Welle 9 wei- 10 
terftuft AnschlieBend wird der Schenkel 11 hochgefah- 
ren, so daB der zwischenzeitlich eingeschaltete Band- 
schleifer 20 mit der sich drehenden Welle in Kontakt 
gelangt und denjenigen Umfangsabschnitt der Welle, an 
der das Klebegewicht angebracht werden soil, ab- 15 
schleift Dadurch wird die Kiebstelle entfettet und 
gleichzeitig eine glatte Oberflache erzeugt und — bei 
LeichtmetaUwellen — die Oxidschicht entfernt Die er- 
forderliche Vorspannung zum Schleifen wird durch die 
Hdbenverstellung des Schenkels 11 erreicht Dieser Zu- 20 
stand ist in Fig. 3 dargestellt Weiternin ist dort sichtbar, 
daB Qber die Absaugeinrichtung 19 der anfallende 
Scbleif staub abgesaugt werden kann. 

Sobald der Scbleifvorgang beendet wird, wird der 
Schenkel 11 wieder abgesenkt und die sich drehende 25 
Welle abgebremst Die Absaugung bleibt noch einge- 
schaltet, urn durch Ftiebkraft abgeloste Schleifpartikel 
absaugen zu kdnnen. 

Zwischenzeitlich bzw. wdhrend des Schleifens wird 
von der Trenneinrichtung 5 die entsprechende Linge 30 
des Wuchtgewichtes abgetrennt und von dem Werker 
oder durch eine entsprechende Vorrichtung auf die 
Guramimatte 18 mit der Klebeschicht nach oben einge- 
legt 

AnschlieBend wird die Befestigungseinrichtung 4 in 35 
Pf eilrichtung 21 nach vorne gefahren, so daB die Welle 9 
zwischen die beiden Anschlage 12 und 13 zu liegen 
kommt(Fig.4X 

Als nachstes wird der Schenkel 1 1 wieder in Rich tung 
auf die Welle 9 bewegt, so daB der Umfang der Welle 9 40 
mit dem Wuchtgewicht in Kontakt gelangt Aufgrund 
der Guramimatte 18 sowie der Formschale 16 und den 
beiden FOhrungsleisten 15 wird das Wuchtgewicht bei 
einer weiteren Aufwartsbewegung des Schenkel 11 auf 
seinem gesamten Umfang angepreBt Die Spreizbcwe- 45 
gung der FOhrungsleisten 15 erzeugt dabei eine An- 
preBbewegung unter Druck auf das Wuchtgewicht von 
seiner Mitte zu seinen Randern hin, so daB es blasenfrei 
angepreBt wird (Fig. 5 b). 

Als weiterer Schritt wird dann ein Nachpressen 50 
durchgefuhrt, wozu der Schenkel 11 noch weiter ange- 
boben wird, so daB die Welle 9 zwischen dem Anschlag 
12 und dem Anschlag 13 verzugsfrei eingespannt wird 
und zwar soweit, daB die Formschale 16 an einem An* 
schlag an dem Grundkdrper 14 anschl&gt 55 

Nach einer vorgegebenen Nachpresszeit, beispiels- 
weise zwei Sekunden, wird der Schenkel 14 wieder zu- 
ruckgefahren und die Befestigungseinrichtung 4 entge- 
gen der Pf eilrichtung 21 zuruckgezogen, so daB die Wel- 
le 9 aus der Wuchtmaschine entnommen werden kann. go 

Ist es notwendig, an mehreren Umfangstellen der 
Welle Wuchtgewichte anzubringen, so kann entweder 
die Befestigungseinrichtung 4 zu der neuen Stelle ver- 
schoben werden oder es werden direkt mehrere Befesti- 
gungseinrichtungen 4 vorgesehen, die dann alle gleich- es 
zeitig die oben beschriebenen Arbeitsabl&ufe durchfflh- 
ren. Hierzu hat selbstverstandlich jede Befestigungsein- 
richtung 4 eine eigene AnpreB- und Absaugeinrichtung, 



die Trenneinrichtung ist jedoch nur einmal vorhanden. 

Im vorliegenden Beispiel wurde die Erfindung an ei- 
ner Wuchtmaschine beschrieben, die bisher zum An- 
schweiBen von Wuchtgewichten diente. Bei dieser wur- 
de nur die untere Elektrode gegen den Grundkorper 
ausgetauscht, indem beide mit Hilfe von Schrauben bzw. 
Bolzen befestigt werden und so Ieicht austauschbar sind. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, das erfin- 
dungsgemafle Verfahren und die hierzu bendtigten Bau- 
elemente an einer eigens hierffir konzipierten Wucht- 
maschine vorzusehen, so daB ein Umbau zum An- 
schweiBen nicht mdglich ist 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Befestigen von Wuchtgewichten 
an Wellen, insbesondere Kardanwellen, Gelenk- 
wellen fur Kraftfahrzeuge, bei denen in einem er- 
sten Schritt die Unwuchtposition ermittelt wird, um 
dann lagegenau Wuchtgewichte zu befestigen, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem ersten 
Schritt der Anbringungsort der Wuchtgewichte an 
der Welle durch Schleifen gereinigt wird und dann 
die Wuchtgewichte lagegenau durch Anpressen 
aufgeklebt werden. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wthrend des Schleifens die Wuchtge- 
wichte auf MaB abgelangt und die Klebeschicht 
freigelegtwird. 

3. Vorrichtung zum Befestigen von Wuchtgewich- 
ten an Wellen, insbesondere Kardanwellen und Ge- 
lenkwellen fOr Kraftfahrzeuge, bestehend aus einer 
Wuchtmaschine, in der die auszuwuchtenden Welle 
eingespannt wird und mit mindestens einer Einrich- 
tung zum Befestigen der Wuchtgewichte an der 
Welle, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich- 
tung (4) zum Befestigen der Wuchtgewichte aus 
einer Schleifeinrichtung und einer AnpreBeinrich- 
tung (Anschlag 13) besteht 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schleifeinrichtung aus einem 
Bandschleif er (20) besteht 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Bandschleif er (20) eine Absaug- 
einrichtung (19) zugeordnet ist 

6. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AnpreBvorrich- 
tung aus einem Grundkorper (14) mit beweglichen 
Fuhrungsleisten (15) und einer Aufnahme fur das 
Wuchtgewicht besteht 

7. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahme aus ei- 
nem Anschlag (41) fOr die anzuklebenden Wucht- 
gewichte und aus einer Gummimatte (18) zur Auf- 
nahme der Wuchtgewichte besteht 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB unterhalb der Gum- 
mimatte (18) zwischen den FOhrungsleisten (15) ei- 
ne in AnpreBrichtung beweglich gelagerte Form- 
schale (16) angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formschale (16) federnd gelagert 
ist 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 3 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die FOhrungsleisten 
(15) gegen Federkraft (Federn 17) verschwenkbar 
gelagert sind 

1 1. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 3 bis 10, 
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dadurch gekennzeichnet daB an dem Grundkorper 

(14) die Schleifeinrichtung befestigt ist 

12. Vorrichtung nach einem der Ansprflche 3 bis 1 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (14) 

auswechselbar an der Einrichtung (4) zuro Befesti- 5 

gen der Wuchtgewichte befestigt ist 

IS. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 3 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (4) 

zum Befestigen der Wuchtgewichte weiterhin eine 

Trenneinrichtung (5) fQr die Wuchtgewichte urn- 10 

faBt 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wuchtgewichte auf einer 
Rolle (6) aufgewickelt sind und entsprechend dem 
beim Wuchten ermittelten Gewicht von einer der 15 
Rolle zugeordneten Trennvorrichtung (7) abge- 
iSngtwerden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor dem Abl&ngen die Schutz- 
folie der Klebeschicht entfernt ist 20 
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